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<§) Nabe fur Reibungskupplung und Verfahren zur Herstellung 



® 



Nabe fur eine Reibungskupplung mit mindestens einor 
Kupplungslamelie (8), die mindestens eine axiale Fuh- 
rungseinrichtung (6) fur die Kupplungslamellen (8) und 
mindestens eine Anschlagseinrichtung (20) umfaBt, die 
zumindest zum Teil grenzflachenfrei ineinander uberge- 
hen. Dabei ist die Anschlagseinrichtung (20) im radial au- 
Seren Bereich der axial durchgangigen Fuhrungseinrich- 
tung (6) angeordnet. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Nabe fiir eine Rei- 
bungskupplung mit mindestens einer Kupplungslamelle, die 
insbesondere im Antriebs Strang eines Kraftfahrzeuges ver- 5 
wendet werden kann und mindestens eine axiale Fiihrungs- 
einrichtung fiir die Kupplungslamelle und mindestens eine 
Anschlagseinrichtung umfaBt, wobei zumindest eine der 
Anschlagseinrichtungen einstiickig in eine der FQhrungsein- 
richtungen iibergeht 10 

Eine soiche Nabe ist aus der DE 33 21 659 Al bekannt. 
Die Anschlagseinrichtung besteht hier jedoch aus einer Ver- 
langerung der Fuhrungseinrichtung in Radialrichtung, wo- 
bei die Anschlagseinrichtung in Umfangsrichtung die glei- 
che Erstreckung wie die Fuhrungseinrichtung aufweist. 15 
Durch eine derartige Anschlagseinrichtung werden die 
Kupplungslamellen insbesondere dort beansprucht, wo die 
Kupplungslamellen durch die fur die Fuhrungseinrichtun- 
gen notwendigen Ausnehmungen ohnehin geschwacht sind. 

Eine ahnliche Nabe ist beispielsweise aus der US- 20 
PS 4 846 326 bekannt Die Nabe dieser Kupplung besteht 
aus einer Scheibe, die beidseitig mit axial hervorstehenden 
Stegen versehen ist. Durch eine entsprechende Gegenkontur 
in den Kupplungslamellen konnen diese zentrisch auf der 
Nabe beidseitig aufgeschoben werden. Obengenannte 25 
Scheibe dient somit als Anschlag fur die Kupplungslamel- 
len. Da die Stege zu beiden Seiten aus dem Vbllen herausge- 
arbeitet werden miissen, ist die Nabe nur mit groBem Auf- 
wand herstellbar. 

Aufgabe der Erfindung ist somit eine Nabe fiir eine Rei- 30 
bungskupplung darzustellen, die einfacher herzustellen ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB vorge- 
schlagen, eine Nabe fiir eine Reibungskupplung mit minde- 
stens einer Kupplungslamelle zu verwenden, die mindetens 
eine axiale Fuhrungseinrichtung und mindestens eine An- 35 
schlageinrichtung fur die Kupplungslamellen umfaBt, wobei 
zumindest eine der Anschlagseinrichtungen einstiickig in 
eine der Fuhrungseinrichtungen iibergeht und wobei minde- 
stens eine Fuhrungseinrichtung axial durchgangig ist und 
die zumindest eine Anschlageinrichtung im radial auBeren 40 
Bereich der zugeordneten Fuhrungseinrichtung angeordnet 
ist. Die zumindest eine Anschlageinrichtung ragt dabei in 
Umfangsrichtung iiber die zugeordnete axial duchgangige 
Fuhrungseinrichtung hinaus. Somit besteht die Moglichkeit, 
die Fuhrungseinrichmngen und die Anschlagseinrichtungen 45 
in einem Arbeitsschritt und von einer Seite beispielsweise 
durch Frasen oder Erodieren herzustellen, wodurch Herstel- 
lungszeit und -aufwand und damit die Kosten gesenkt wer- 
den konnen. . . 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht dann, zuimndest 50 
zwei Fuhrungseinrichtungen wesentlich gleich zu formen. 
Auch kann die Verwendung einer Vielzahl von Fuhrungs- 
einrichtungen Vorteile hinsichtlich der Drehmomenmbertra- 
eung bieten und Verkanten der Kupplungslamelle(n) verhin- 
dern Vorzugsweise werden die Fuhrungseinrichtungen 55 
kreisfbrmig um die Drehachse auf dem AuBenumfang der 
Nabe angeordnet und mit gleichen Winkelabstanden um die 
Drehachse verteilt. m 

Des weiteren kann es von Vorteil sein mindestens zwei 
eleiche Anschlageinrichtungen vorzusehen. Falls erforder- 60 
Uch kann die Belastbarkeit der Nabe erhoht werden, indem 
eine Vielzahl von Anschlagseinrichtungen verwendet wer- 
den Vorzugsweise werden die Anschlagseinrichtungen di- 
rekt im radial auBeren Bereich der Fuhrungseinnchtungen 
angeordnet, Aus Symmetriegriinden kann eine rmgformige 65 
Anordnung oder eine Anordnung in gleichen Winkelabstan- 
den vorteilhaft sein. In einer Ausfuhrungsform besteht die 
Anschlagseinrichtung aus einem geschlossenen Ring. 



Die Herstellung der Nabe erfolgt erfindungsgemaB mit 
dem Verfahren des Anspruchs 13. Hierbei wird ein Naben- 
rohling mit umlaufendem Bund fur die Anschlagseinrich- 
tung verwendet. Durch Herausnahme der Bereiche radial in- 
nerhalb des Bundes wird dann die Fuhrungseinrichtung und 
die Anschlagseinrichtung auf beiden Seiten gleichzeitig an- 
gefertigL Hierbei kann es vorteilhaft sein, wahrend der Be- 
arbeitung den Bund oder eine Fuhrungseinrichtung zu 
durchtrennen, um eine benachbarte Fuhrungs- bzw. An- 
schlagseinrichtung herzustellen, ohne daB das Werkzeug aus 
dem Rohling herausgenommen werden muB. Dies ist insbe- 
sondere bei der Herstellung durch Drahterodieren vorteil- 
haft. 

Nachfolgend werden bevorzugte Ausfuhrungsformen an- 
hand von Zeichnungen dargelegt. Es zeigen im einzelnen: 
Fig. 1 Ausfuhrungsform der Nabe mit ringformig auf dem 
AuBenumfang der Fuhrungseinrichtung angeordnete An- 
schlagseinrichtungen; 

Fig. 2 Ausfuhrungsform der Nabe mit ringformiger auf 
dem AuBenumfang angeordneter Anschlagseinrichtung; 
Fig. 3 Skizze der Herstellung der Nabe aus Fig. 1. 
Neben der Innenverzahnung 4 zur drehfesten aber axial 
verschiebbaren Lagerung der Nabe auf einer nicht darge- 
stellten Getriebewelle weist die Nabe eine AuBenverzah- 
nung auf, die als Fuhrungseinrichtung 6 dient Die Nabe ist 
mit mehreren vorzugsweise in gleichen Winkelabstanden 
angeordneten Bohrungen 5 versehen. 

Nachfolgend soil auf zwei verschiedene Ausfuhrungsfor- 
men der Fuhrungs- bzw. der Anschlagseinrichtungen einge- 
gangen werden. In den in Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfuh- 
rungsformen werden axial durchgehende Fuhrungseinrich- 
tungen 6, die grenzflachenfrei, d. h. einstiickig in Anschlag- 
seinrichtungen 20 ubergehen, verwendet. Die Fuhrungsein- 
richtungen 20 sind dabei am AuBenumfang auf den Fuh- 
rungseinrichtungen angeordnet. Beide Ausfuhrungsformen 
verwenden eine Vielzahl von Fuhrungs- und Anschlagsein- 
richtungen, die wesentlich gleich sind und kreisfbrmig auf 
dem AuBenumfang angebracht sind. 

Wahrend Fig. 1 eine Ausfuhrungsform zeigt, die eine 
Vielzahl von Anschlagseinrichtungen 20 besitzt, die ringfor- 
mig auf den Fuhrungseinrichmngen 6 angebracht sind, zeigt 
Fig. 2 einen durchgehenden Ring als Anschlagseinrichtung 
20. 

In der komplett montierten Kupplung werden auf den 
Fuhrungseinrichtungen 6 Kupplungslamellen 8 so gefuhrt, 
daB sie zwar drehfest aber axial verschiebbar sind. Dies wird 
durch entsprechende Ausnehmungen um das Drehzentrum 
der Kupplungslamellen 8 erreicht. Die hier vorgestellten 
Ausfuhrungsformen haben jeweils zwei Kupplungslamellen 
8, wobei jeweils eine zu beiden Seiten der Anschlagsein- 
richtung 20 angeordnet wird. Zwischen den beiden Kupp- 
lungslamellen 8 wird im Betrieb eine weitere Kupplungsla- 
melle 21, die mit dem DrehmomenteingangsteU verbunden 
wird, geklemmt. Die Anschlagseinrichtung 20 ist somit fur 
die Position der Nabe auf der Getriebewelle in Bezug auf die 
Kupplungslamelle 21 verantwortlich. 

Neben den beiden gezeigten Ausfuhrungsformen sind 
selbstverstandlich auch alle Kombinationen denkbar. Die 
obenbeschriebenen Naben werden vorzugsweise wie folgt 
hergestellt. . . 

Zunachst wird ein Nabenrohling, der bereits einen umlau- 
fenden Bund fiir die spalere Anschlagseinrichtung aufweist, 
beispielsweise durch Drehen hergestellt. In einem zweiten 
Schritt werden dann alle Bereiche B, die sich radial mner- 
halb des Bundes befinden, aus dem Nabenrohling herausge- 
nommen. Hierdurch kann die axial durchgehende Fuhrungs- 
einrichtung 6 und die Anschlagseinrichtung 20 gleichzeiUg 
angefertigt werden. Insbesondere werden beide Seiten der 
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Nabe in demselben Arbeitsschritt mit Fuhrungs- und An- 
schlagseinrichtungcn versehen. 

Wird zur Herausnahme der Bereiche B das hier bevor- 
zugte Drahterodierverfahren angewandt, kann beispiels- 
weise die Fuhrungs- und Anschlagseinrichtung der in Fig. 2 
gezeigten Nabe angefertigt werden, indem die einzelnen Be- 
reiche B mit jeweils einem Draht aus dem Nabenrohling 
herausgetrennt werden. Hierzu muB der Rohling zuvor in- 
nerhalb der Bereiche B durchbohrt werden, um eine Durch- 
fiihrung fur den Draht zu erhalten. Besonders dann, wenn 
eine Vielzahl von Fuhrungseinrichtungen vorgesehen ist 
kann es vorteilhaft sein, wahrend der Herausnahme des Be- 
reiches B auch den Bund oder die Fiihrungseinrichtung 6 zu 
durchtrennen, um anschlieBend die benachbarte Fiihrungs- 
einrichtung nach dem obengenannten Verfahren herzustel- 
len. In diesem Fall konnen die Fuhrungs- und Anschlagsein- 
richtungen 6 bzw 20 in einem Arbeitsschritt hergestellt wer- 
den. Damit entfallt das mehrmalige Durchfuhren des Ero 
dierdrahtes, weshalb hierbei hochstens eine Bohrung inner- 
halb des zuerst herauszutrennenden Bereiches B genugL 
Wird, wie in Fig. 1 bzw. Fig. 3 gezeigt, die Anschlagsein- 
richtung 20 beim Drahterodieren durchtrennt, kann der 
Draht vom AuBenumfang in den Nabenrohling gebracht 
werden. Bohrungen sind somit nicht notig. 



10 



15 



20 



Bezugszeichenliste 



4 Verzahnung 

6 Fiihrungseinrichtung 

8 Kupplungslamellen 

20 Anschlagseinrichtung 

21 Kupplungslamelle 
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1 . Nabe fur eine Reibungskupplung mit mindestens ei- 
ner Kupplungslamelle (8), die mindestens eine axiale 
Fiihrungseinrichtung (6) und mindestens eine An- 
schlagseinrichtung (20) fur die Kupplungslamellen (8) 
umfaBt, wobei zumindest eine der Anschlageinrichtun- 40 
gen (20) einstuckig in eine der Fuhrungseinrichtungen 
(6) Ubergeht und wobei mindestens eine Fuhrungsein- 
richtung (6) axial durchgangig ist und die mindestens 
eine Anschlagseinrichtung (20) im radial auBeren Be- 
reich der zugeordneten Fiihrungseinrichtung (6) ange- 45 
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die zumin- 
dest eine Anschlageinrichtung (20) in Umfangsrich- 
tung iiber die zugeordnete, axial durchgangige Fuh- 
rungsrichtung (6) hinausragt. 

2. Nabe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 50 
daB mindestens zwei Fuhrungseinrichtungen (6) we- 
sentlich gleich geformt sind. 

3. Nabe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Vielzahl von Fuhrungseinrichtungen 
(6) vorgesehen sind. 55 

4. Nabe nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fuhrungseinrichtungen (6) in gleichen 
Winkelabstanden zueinander um die Drehachse ange- 
ordnet sind. 

5. Nabe nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB die Fuhrungseinrichtungen (6) kreisformig um 
die Drehachse auf dem AuBenumfang der Nabe ange- 
ordnet sind. 

6. Nabe nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB zunrindestens zwei Anschlagseinrichtungen 65 
(20) im wesentlichen gleich geformt sind. 

7. Nabe nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Vielzahl von Anschlagseinrichtungen 



(20) vorgesehen sind. 

8. Nabe nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Anschlagseinrichtungen (20) ringforrnig 
angeordnet sind. 

9. Nabe nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anschlagseinrichtungen (20) 
in gleichen Winkelabstanden zueinander um die Dreh- 
achse angeordnet sind. 

10. Nabe nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anschlagseinrichtung (20) aus 
einem Ring besteht 

11. Nabe nach einem oder mehreren der vorangehen- 
dcn Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fuh- 
rungseinrichtungen (6) eine auf dem AuBenumfang 
kreisformig angeordnete Verzahnung bilden. 

12. Nabe nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fuhrungseinrichtungen (6) eine auf dem Au- 
Benumfang kreisformig angeordnete Verzahnung bil- 
den und mindestens eine der Furirungseinrichtungen 
(6) im radial auBeren Bereich grenzflachenfrei in die 
ringformige Anschlagseinrichtung (20) ubergeht 

13. Verfahren zum Anfertigen der Nabe nach An- 
spruch 1 bis 12, gekennzeichnet durch die Schritte 

a Herstellen eines Nabenrohlings ohne Fiihrungs- 
einrichtung und mit umlaufendem Bund fur die 
Anschlagseinrichtung (20) 

b gleichzeitiges Anfertigen der Fuhrungseinrich- 
tung (6) und der Anschlagseinrichtung (20) durch 
Herausnahme einzelner oder mehrerer Bereiche 
(B) radial innerhalb des Bundes. 

14. Verfahren zum Anfertigen der Nabe nach An- 
spruch 13, gekennzeichnet durch den weiteren Schritt 

c Durchtrennen des Bundes oder einer Fiihrungs- 
einrichtung (6) um anschlieBend Schritt b zu wie- 
derholen. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Heraustrennen der Bereiche B 
durch Drahterodieren erfolgt. 
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